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Abstract of FR2829413 

A hybrid arc-laser welding torch (1) is formed 
from a modular assembly made up of: (a) a 
torch body (21 ) with inlet (22) and outlet (23) 
orifices connected by an internal laser beam 
passage (24); (b) a mechanism (20) for fixing, 
directly or indirectly, the torch body to a laser 
focusing head; (c) a reception mechanism (30, 
31 ) for a nozzle block (1 1 ) and an electrode 
block (10); (d) a welding nozzle block 
incorporating a MIG/MAG, TIG or plasma 
welding nozzle (41); (e) an electrode block 
incorporating a TIG, MIG/MAG or plasma 
welding electrode (40). Independent claims are 
also included for: (a) a hybrid laser-arc welding 
installation; (b) utilisation of a hybrid welding 
torch for welding automobile body elements. 




Data supplied from the esp@cenet database - Worldwide 



http://v3.espacenetxom/textdoc?DB=EPODOC&IDX==FR2829413&F=0 



6/13/2006 



® REPUBUQUE FRANQAISE 

INSTTTUT NATIONAL 
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE 



PARIS 



® N° de publication : 2 829 413 

(a n'utiliser que pour las 
commandes de reproduction) 

@ N° d'enregistrement national : 01 11725 

(fj) Int CI 7 : B 23 K 9/16, B 23 K 26/14 // B 23 K 101:18 



DEMANDE DE BREVET D'INVENTION 



A1 



Date de depot : 11.09.01. 
@>Priorite: 



© Date de mlse a la disposition du public de la 
demande : 14.03.03 Bulletin 03/11. 

Liste des documents cites dans le rapport de 
recherche preliminaire : Se reporters la fin du 
present fascicule 

@) References a d'autres documents nationaux 
apparentes : 



Qy Demandeur(s) : LAIR UQUIDE SOCIETE ANONYME 
POUR L'ETUDE ET [.'EXPLOITATION DES PROCE- 
DES GEORGES CLAUDE— FR et LA SOUDURE 
AUTOGENE FRANCAISE— FR. 



Inventeur(s) : LEFEBVRE PHILIPPE. 



®Tltulalre(s): 



® 



Mandataire(s) : 



< 

i 

CO 



o> 

CM 
CO 

CM 

CC 
LL 



TORCHE ET INSTALLATION DE SOUDAGE HYBRIDE LASER-ARC MODULAIRES MULTI-PROCEDES. 

Torche (1) de soudage hybride arc-laser permettant 
de mettre en oeuvre une operation de soudage hybride arc- 
laser combtnant un faisceau laser et un arc electrique, ladite 
torche (i) etant forme d'un ensemble modulaire (3) et adap- 
table au procede de soudage a mettre en oeuvre, ledit en- 
semble modulaire (3) comprenant un corps de torche (21) 
comprenant un orifice d'entree (22) et un orifice de sortie 
(23) relies Tun & I'autre par un passage interne (24) de fais- 
ceau laser ayant une configuration adaptee & la traversee 
de celui-ci par un faisceau laser, des moyens de fixation 
(20) permettant de fixer, directement ou indirectement, ledit 
corps de torche (21) a une tete de focalisation laser, des 
moyens de reception de blocs buse et electrode (30, 31) 
permettant de recevoir, de maniere interchangeable, un 
bloc buse (1 1) de soudage et un bloc electrode (10) corres- 
pondant audit bloc buse (11 ) de soudage, un bloc buse (1 1 ) 
de soudage comportant une buse (41) de soudage MIG/ 2 
MAG, TIG ou plasma, et un bloc Electrode (10) de soudage 
comportant une electrode (40) de soudage TIG, MIG/ MAG 
ou plasma. Installation de mise en oeuvre de la torche et uti- 
lisation en soudage de flancs raboutes ou de tubes. 
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5 La pr^sente Invention concerne une torche modulaire polyvalente 

combinant un faisceau laser et un arc 6lectrique, en particulier un arc-plasma, 
comportant une tete de soudage a Tare interchangeable permettant de mettre 
en oeuvre plusieurs procedes de soudage hybrides laser-arc differents, 
notamment les procedes de soudage laser-plasma, laser-MIG, laser-TIG ou 
10 laser-MAG, et une installation de soudage hybride arc-laser munie de ladite 
torche. 

De fagon connue en soi, un proc6d£ arc-laser consiste en fait h g^nSrer 
un arc Slectrique entre une Electrode, fusible ou non fusible, et la ou les pieces 
a souder tout en operant simultanement, pendant le soudage, une focalisatlon 

15 d'un faisceau laser de puissance, notamment delivre par un laser de type YAG, 
diodes ou C0 2 , dans la zone d'arc, c r est-a-dire au niveau ou dans le plan de 
joint obtenu par reunion bord-a-bord des parties a souder entre elles, de 
maniere h ce que Tare Siectrique et le faisceau laser se combinent Tun h I'autre, 
de mantere synergique, en ameliorant ainsl considerablement les performances 

20 du procede de soudage. 

En effet, un tel procede de soudage hybride permet d'am^liorer 
considerablement les vitesses de soudage par rapport au soudage laser seul ou 
au soudage a Tare seul, ainsi que les tolerances de positionnement des pieces 
Tune par rapport £ I'autre, avant d£but du soudage, par rapport au soudage 

25 laser seul qui exige une precision elevee de positionnement des parties a 
souder et ce, a cause de la petite taille du point focal du faisceau laser qui doit 
pouvoir fondre le materiau constitutif des deux bords a souder ensemble, ce qui 
n'est pas possible si ceux-ci sont trop eloignes Tun de Tautre car, dans ce cas, 
le faisceau passera entre eux sans les impacter ou alors seulement Tun d'entre 

30 eux, ou alors, si les deux parties sont malgre tout impact^es, il en resultera un 
creux Indesirable & la surface sup^rleure du cordon de soudure. 

Divers procedes de soudage hybrides combinant arc electrique et 
faisceau laser ont £t£ decrits et on peut ainsi citer les documents suivants 
auxquels on pourra se reporter pour plus de detail : EP-A-793558 ; EP-A- 
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782489 ; EP-A-800434 ; US-A-5,006,688 ; US-A-5,700,989 ; EP-A-844042 ; 
Laser GTA'Welding of aluminium alloy 5052, TP Diebold et CE Albright, 1984, p. 
18-24 ; SU-A-1815085, US-A-4,689,466 ; Plasma arc augmented laser welding, 
RP Walduck et J Biffin, p.172-176, 1994; ou TIG or MIG arc augmented laser 
5 welding of thick mild steel plate, Joining and Materials, de J Matsuda et al., p. 
31-34, 1988. 

Les precedes hybrides arc-laser sont notamment adaptes au soudage des 
flancs raboutes (ou tailored blanks) pour Industrie automobile, dans le sens 
ou, en plus des avantages precedemment cites, II permet d'obtenir un cordon 

10 de soudure bien mouille et exempt de caniveaux, comme le rappelle les 
documents EP-A-782489 ou le document Laser plus arc equals power, Industrial 
Laser Solutions, February 1999, p.28-30. 

De plus, ces procSdes permettent aussl de souder des materiaux tnes 
dlfferents, telles des pieces en acier galvanise ou non, ou en aluminium, 

15 d'epaisseurs differentes allant d'environ 0.5 mm £ 4 mm et/ou de nuances 
differentes et ce, selon differentes configurations, notamment a din, bord a 
bord jointifs, par transparence... utillsees dans des domaines varies : 
automobile, chantiers naval, fabrication de tubes avec soudage en circulate ou 
en longitudinal... 

20 La mise en oeuvre d'un proc^de arc-laser requiert ('utilisation d'une tete 

de soudage adaptee au procSde h mettre en oeuvre (MIG, MAG, TIG, plasma...) 
et qui permette, en outre, de combiner dans un espace r6duit le faisceau laser 
et son dispositif de focalisation, ainsi qu'une Electrode de soudage 
correspondent au proc6d6 choisi. 

25 Plusieurs configurations de tetes sont decrites dans les documents 

susmentionn^s et Ton peut dire, en resume, que le faisceau laser et Tare 
electrique ou le Jet de plasma peuvent §tre d6livres par une seule et meme tete 
de soudage, e'est-a-dire qu'ils sortent par le meme orifice, ou alors par deux 
tetes de soudage distinctes, Tune deiivrant le faisceau laser et I'autre Tare 

30 electrique ou le jet de plasma, ceux-ci se rSunissant dans la zone de soudage. 

Toutefois, actuellement, le probleme qui se pose est qu'une torche ou 
une installation de soudage hybride arc-laser donn6e est toujours dediee a un 
seul et meme procede de soudage, a savoir soit laser-plasma, soit laser-TIG, 
soit laser-MIG ou MAG. 
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En effet, certains materiaux, certaines epaisseurs ou certaines 
configurations de joint ne peuvent etre soudees efficacement qu'en mettant en 
oeuvre un de ces procedes particuliers. 

Le but de la presente invention est alors de proposer une torche de 
soudage hybride laser-arc et une Installation de soudage hybride equipee d'une 
telle torche qui puissent etre utiiisees pour souder selon plusieurs procedes de 
soudage hybride differents. 

La solution de la presente invention est alors une torche de soudage 
hybride arc-laser permettant de mettre en oeuvre une operation de soudage 
hybride arc-laser combinant un faisceau laser et un arc electrique, ladite torche 
etant forme d'un ensemble modulaire et adaptable au precede de soudage a 
mettre en oeuvre, ledlt ensemble modulaire comprenant : 

- un corps de torche comprenant un orifice d'entree et un orifice de 
sortie relies I'un a I'autre par un passage interne de faisceau laser ayant une 
configuration adaptee a la traversee de celui-ci par un faisceau laser, 

- des moyens de fixation permettant de fixer, directement ou 
indirectement, ledlt corps de torche a une tete de focalisation laser, 

- des moyens de reception de blocs buse et electrode permettant de 
recevoir, de maniere interchangeable, un bloc buse de soudage et un bloc 
electrode correspondant audit bloc buse de soudage, 

- un bloc buse de soudage comportant une buse de soudage MIG/MAG, 

TIG ou plasma, et 

- un bloc electrode de soudage comportant une electrode de soudage 

TIG, MIG/MAG ou plasma. 

Selon le cas, la torche de I'inventlon peut comprendre I'une ou 

plusieurs des caracteristiques techniques suivantes : 

- elle comporte des moyens d'alimentation en courant electrique 
permettant de faire parvenir un courant electrique jusqu'au bloc electrode de 
soudage. 

- elle comporte des moyens d'alimentation (9) en gaz permettant 
d'amener au molns un gaz de soudage jusqu'au bloc buse de soudage et/ou 
jusqu'au bloc electrode de soudage. 

- le bloc buse de soudage et le bloc electrode de soudage component des 
moyens de fixation de blocs cooperant avec lesdits moyens de reception de 
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blocs buse et electrode de maniere a assurer un maintien solidaire du bloc buse 
et du bloc electrode dans le corps 

- le bloc buse de soudage comprend une buse et un porte-buse. 

- le bloc electrode de soudage comprend une electrode et un porte- 
electrode. 

[.'invention porte aussi sur une installation de soudage hy bride arc-laser 
combinant un arc electrique et un faisceau laser comprenant : 

- un generateur laser de puissance pour generer un faisceau laser, 

- une tete de focalisation de faisceau laser comprenant des moyens de 
focalisation pour focaliser ledit faisceau laser, ladite tete de focalisation 
comportant une extremite de sortie de faisceau laser par laquelle le faisceau 
laser focalise ressort de ladite tete de focalisation, 

- une torche hybride selon I'invention fixee en aval de I'extremite de 
sortie de ladite tete de focalisation de faisceau laser, 

- au moins un generateur de courant de soudage pour alimenter ladite 
torche hybride en courant electrique. 

Selon le cas, I'installation de I'invention peut comprendre Tune ou 
plusieurs des caracteristiques techniques suivantes : 

- la torche hybride est fixee solidairement a la tete de focalisation de 
faisceau laser au moyen d'un bloc adaptateur. 

- elle comporte des moyens de protection gazeuse de la tete de 
focalisation permettant de creer un rideau gazeux sur le trajet du faisceau laser 
a I'interieur de ladite torche hybride de maniere a empecher les projections ou 
les fumees de soudage de remonter dans la tete de focalisation. 

- elle comporte des moyens de reglage de position permettant d'ajuster 
la position relative de la torche hybride par rapport aux pieces a souder. 

La torche hybride ou I'installation selon I'invention peuvent etre utilisees 
pour souder des elements de carrosserie automobile, en particulier des flancs 
raboutes, ou les deux bords d'un tube, notamment utilisable dans les domaines 
petrolier ou para-petrolier pour le transport de petrole, de gaz ou analogue. 

Dans le cadre de I'invention, on entend par 0 ensemble modulaire 
adaptable au procede de soudage a mettre en oeuvre", que certaines parties de 
la torche peuvent etre interchangees et adaptees au procede de soudage 
hybride devant etre opere et ce, de maniere aisee par un operateur. 
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Les differents elements pouvant etre connectes ou dissocies les uns aux 
autres component des moyens mecaniques usuels pouvant assurer de telles 
associations/dissociations, par exemples des filetages et taraudages 
complementaires ou d'autres moyens connus. 

invention va maintenant etre decrite plus en detail en references aux 
figures annexees qui represented des vues schematiques d'une tete 1 de 
soudage hybride selon I'lnvention dans trols versions precedes, a savoir : 

- la figure 1 represente la torche dans sa version plasma/laser, 

- la figure 2 represente la torche dans sa version TIG/laser, et 

- la figure 3 represente la torche dans sa version MIG ou MAG/laser. 
Comme on le volt sur les figures, dans une Installation conforme a 

I'lnvention, la torche hybride 1 de I'lnvention, formant un ensemble modulaire, 
interchangeable et adaptable au precede a mettre en ceuvre, est fixee en 
dessous d'une tete de recusation 2 de faisceau laser par nritermediaire d'un 
adaptateur 4, c'est-a-dire que la torche hybride 1 vient se positionner entre la 
tSte 2 de realisation du laser et les pieces a souder. 

Par ailleurs, des elements de reglage 5 vertical permettent de 
positionner de maniere efficace I'ensemble de la tete hybride 1 par rapport aux 
pieces a souder. 

En outre, des elements de reglage dans un plan perpendiculaire a I'axe 
du faisceau laser (X,Y) permettent de positionner idealement ledit faisceau 
focalise par rapport a I'axe de la buse 41 ou de la tuyere de sortie, c'est-a-dire 
a ajuster precisement le point dlmpact du faisceau laser sur les pieces a souder 
par rapport a I'axe de I'arc (ou de la tuyere/buse) car I'optimum ne correspond 
pas necessairement a la coaxial ite. 

Des moyens de protection gazeux 6 permettent de creer un ecran 
gazeux, par exemple une lame d'air distribute selon un plan perpendiculaire a 
I'axe du faisceau, lequel forme une barriere gazeuse dans la torche et empeche 
ainsi toutes projections ou fumees de soudage de remonter dans la tete 2 de 
focalisation optique et ainsi de la degrader. 

Une piece de rupture 7 equipee de securite qui permet, quand elle et 
reliee a une commande a controle numerique, lors d'un choc eventuel, d'arreter 
Hnstallation et ainsi d'empecher toute destruction de la tete hybride 3. Des 
contacteurs sont integres a cette piece de rupture 7 de maniere a activer tous 
les systemes de securite protegeant I'operateur. 
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Des elements d'alimentation 8 en courant electrique permettent de faire 
parvenir du courant electrique a la tete 3 et ce, quel que soit le precede de 
soudage choisi (TIG, MIG/MAG ou plasma). 

Des elements de reglage 49 du positlonnement de I'electrode 40 (version 
5 TIG ou plasma) ou du tube contact .43 (version MIG) permettent de realiser un 
posltionnement correct de I'electrode 40, du tube contact 70... en fonction du 
procede de soudage devant etre realise. 

La torche 1 selon I'invention forme un ensemble modulaire 3 adaptable 
au procede de soudage a mettre en ceuvre et comprenant un corps de torche 21 

10 avec un orifice d'entree 22 pour le faisceau laser et un orifice de sortie 23 du 
faisceau laser, relies I'un a I'autre par un passage interne 24 de faisceau laser 
ayant une configuration adaptee a la traversee de celui-ci par un faisceau laser, 
par exemple le passage interne 24 est de forme giobalement conique comme 
montre sur les figures 1 a 3 ; des moyens de fixation 20 comportant par 

15 exemple un filetage ou similaire, permettant de fixer, directement ou 
indirectement via I'adaptateur 4, le corps de torche 21 a la tete 2 de 
focalisation laser ; des moyens de reception de blocs buse et electrode 
permettant de recevoir, de maniere interchangeable, un bloc buse 11 de 
soudage et un bloc electrode 10 correspondant audit bloc buse 11 de soudage. 

20 Le bloc buse 11 de soudage comporte une buse 41 de soudage 

MIG/MAG, TIG ou plasma, et le bloc electrode 10 de soudage comporte une 
electrode 40 de soudage TIG, MIG/MAG ou plasma ; II va de sol que la buse 41 
du bloc buse 11 est choisle de maniere a etre compatible a I'electrode 40 du 
bloc electrode 10, par exemple une electrode plasma et une buse ou tuyere 

25 plasma complementaire ou encore une electrode TIG et un buse TIG adaptee . 

Un bloc isolant 60 Electrique isole electriquement la torche de I'operateur 
ou de son envlronnement machine, tandis que le bloc isolant 61 isole 
electriquement les bloc buse 11, et corps de torche 21 de electrode 10, dans 
lesquels transient courant et tension de soudage. 

30 Comme evoque d-avant, le bloc electrode 10 et le bloc buse 11 sont les 

deux Elements qull faut changer lorsqu'on veut passer d'un procedE de 
soudage a un autre, ce qui assure la modularite de la torche hybrlde de 
I'invention. 

Ainsi, un bloc procede TIG ou plasma (bloc electrode 10) est compose 
35 d'une electrode 40, d'une plnce electrode qui tient I'electrode 50 et d'un porte- 



2829413 



pince electrode 50' qui permet d'assurer la fixation de I'ensemble 40, 50, 50' 
dans le logement du corps de torche 21 destine a recevoir ce bloc electrode 10. 

En variante, un bloc precede MIG (bloc electrode 10), visible sur la figure 
3, est compose d'un tube contact 70 par lequel le courant de soudage va 
5 penetrer le fil fusible 76, d'une pince tube contact 71 servant au 
positionnement correct du tube contact 70 et d'un porte-pince tube 72 contact 
servant a bloquer I'ensemble dans le logement destine a recevoir ce bloc 
electrode 10 ; dans ce cas, une gaine 77 d'amenee de fil fusible 76 vient se 
connecter sur ce bloc precede MIG (dans ce cas, I'electrode 40 est fusible et est 

10 constitute par le fil 76). 

II faut noter que le porte-pince tube contact (precede MIG) et le porte- 
pince electrode (TIG ou plasma) sont deux pieces mecaniques souvent 
identiques mais qu'il est souhaitable d'en changer, lorsqu'on passe d'un precede 
a I'autre, par souci de commodite operatoire. Toutefois, on pourrait aussi 

15 conserver la meme piece. 

Par ailleurs, le bloc buse 11 plasma est compose d'un porte-tuyere 51 et 
d'une tuyere 41 refroidie par un fluide refrigerant (eau ou gaz), le bloc buse 11 
TIG est compose d'un porte tuyere et d'une buse 41 refroidie, alors que le bloc 
buse MIG est simplement compose d'une simple buse refroidie ou non pouvant 

20 aussi servir pour le TIG. 

Ainsl, pour passer du precede plasma/laser au precede MIG/laser, il 
suffit de remplacer le bloc electrode 10 plasma par le bloc electrode 10 MIG, et 
de remplacer le bloc buse 11 plasma par le bloc 11 buse MIG. 

De meme, pour passer du precede plasma/laser au precede TIG/laser, II 
25 convient de remplacer le bloc buse 11 plasma par le bloc 11 buse TIG 
(identique ou non au bloc buse MIG). 

Par ailleurs, pour passer du precede TIG/laser au precede MIG/laser, on 
remplacera le bloc precede TIG par le bloc precede MIG, et eventuellement le 
bloc buse. 

30 La torche de I'invention peut etre couplee a tout type de systeme de 

focalisation de laser de puissance fibre ou non fibre, a savoir des laser de type 

YAG, diodes laser, C0 2 ,... 

De maniere classique, I'arc delivre par la torche, permet d'apporter au 
niveau de la zone dlnteraction avec le laser, un surplus d'energie qui influe et 
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ameliore considerablement les performances du precede ; I'arc et le faisceau se 
combinant I'un a I'autre de maniere synergique. 

Comme explique ci-dessus, I'arc electrique peut etre indult par differents 
systemes conventionnels tels que les precedes MIG-MAG, TIG ou plasma. 
5 Un meme corps de torche 1 est utilise pour mettre en oeuvre chacun de 

ces precedes et, pour passer d'un precede a un autre precede, par exemple 
d'un precede laser-plasma a un precede laser-TIG, II suffit de changer les 
elements modulaires de la torche (blocs electrode 10 et bloc buse 11), c'est-a- 
dlre de remplacer les elements specifiques de la torche qui servent a generer 
10 I'arc-plasma (tuyere, electrode...) par d'autres elements specifiques servant a 
generer un arc TIG (Electrode en tungstene...). 

II en va de meme, lors du passage de precede laser-TIG a un precede 
laser-MIG, qui necessite slmplement le changement de la pince porte-electrode 
TIG par un porte tube-contact pour le fil d'apport et un changement de la buse 
15 TIG par une buse MIG adaptee. 

Dans une version plus simplifiee, le passage d'un precede laser-plasma a un 
precede laser-TIG peut se faire en remplacant uniquement la tuyere plasma par 
une buse TIG de diametre plus important (de 8 a 10 mm) que celle utilisee en 
plasma, en faisant ressortir I'extremite de I'electrode en tungstene de la buse, 
20 ce qui facile encore la simplicite d'utilisation et rend possible un amorcage a 
haute frequence sans modification majeure du systeme. 

L'avantage de la torche modulaire de I'invention est principalement de 
pouvoir passer d'un precede de soudage a I'arc a un autre en un minimum de 
temps et de manipulation, et en changeant le minimum de piece (buse, porte 
25 electrode). Ainsi, le passage de la configuration soudage plasma a la 
configuration soudage TIG se fait par un simple changement de tuyere, done en 
quelques secondes. 

Selon le precede de soudage mis en ceuvre, les gaz de soudage mis en 
oeuvre dans la torche peuvent varier d'un precede a I'autre ; a titre d'exemple, 
30 on peut utiliser de I'argon, de I'helium ou un des melanges decrits dans la 
demande de brevet europeen n° 01401078.9. Le gaz ou melange gazeux a 
utiliser pourra etre selectionne au cas par cas en fonction du precede arc a 
mettre en ceuvre mais aussi en fonction notamment du type de materiau a 
souder, de la qualite de soudure a obtenir.... 
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Revindications 

1. Torche (1) de soudage hybride arc-laser permettant de mettre en 
oeuvre une operation de soudage hybride arc-laser combinant un faisceau laser 
et un arc electrique, ladite torche (1) etant forme d'un ensemble modulaire (3) 
et adaptable au precede de soudage a mettre en oeuvre, ledit ensemble 
modulaire (3) comprenant : 

- un corps de torche (21) comprenant un orifice d'entree (22) et un 
orifice de sortie (23) relies Tun a I'autre par un passage interne (24) de faisceau 
laser ayant une configuration adaptee a la traversee de celui-ci par un faisceau 
laser, 

- des moyens de fixation (20) permettant de fixer, directement ou 
indirectement, ledit corps de torche (21) a une tete de focalisation laser, 

- des moyens de reception de blocs buse et electrode (30, 31) 
permettant de recevoir, de maniere interchangeable, un bloc buse (11) de 
soudage et un bloc electrode (10) correspondant audit bloc buse (11) de 
soudage, 

- un bloc buse (11) de soudage comportant une buse (41) de soudage 

MIG/MAG, TIG ou plasma, et 

- un bloc electrode (10) de soudage comportant une electrode (40) de 

soudage TIG, MIG/MAG ou plasma. 

2. Torche selon la revendication 1, caracterisee en ce qu'elle comporte 
des moyens d'alimentation (8) en courant electrique permettant de faire 
parvenir un courant electrique jusqu'au bloc electrode (10) de soudage. 

3. Torche selon I'un des revendications 1 ou 2, caracterisee en ce 
qu'elle comporte des moyens d'alimentation (9) en gaz permettant d'amener au 
moins un gaz de soudage jusqu'au bloc buse (11) de soudage et/ou j USqu 'au 
bloc electrode (10) de soudage. 

4. Torche selon I'un des revendications 1 a 3, caracterisee en ce que le 
bloc buse de soudage (11) et le bloc electrode (10) de soudage component des 
moyens de fixation de blocs cooperant avec lesdits moyens de reception de 
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blocs buse et Electrode de maniere a assurer un maintien solidaire du bloc buse 
(11) et du bloc electrode (10) dans le corps 

5. Torche selon I'un des revendications 1 a 4, caracterisee en ce que 
5 - le bloc buse de soudage (11) comprend une buse (41) et un porte-buse 

(51), et/ou 

- le bloc electrode (10) de soudage comprend une electrode (40) et un 
porte-electrode (50). 

10 6. Installation de soudage hybride arc-laser combinant un arc 

electrique et un faisceau laser comprenant : 

- un generateur laser de puissance pour generer un faisceau laser, 

- une tete (2) de localisation de faisceau laser comprenant des moyens 
de focalisation pour focaliser ledit faisceau laser, ladlte tete (2) de focalisatlon 

15 component une extremity de sortie de faisceau laser par laquelle le faisceau 
laser focalise ressort de ladite tete (2) de focalisation, 

- une torche hybride (1) selon Tune des revendications 1 a 5 fixee en 
aval de I'extremite de sortie (2a) de ladite tete (2) de focalisation de faisceau 
laser, 

20 - au moins un generateur de courant de soudage pour allmenter ladite 

torche hybride (1) en courant electrique. 

7. Installation selon la revendlcation 6, caractensee en ce que la 
torche hybride (1) est fixee solidairement a la tete de focalisation (2) de 

25 faisceau laser au moyen d'un bloc adaptateur (4). 

8. Installation selon Tune des revendications 6 ou 7, caracterisee en 
ce qu'elle comporte des moyens de protection gazeuse (6) de la tete de 
focalisation (2) permettant de creer un rideau gazeux sur le trajet du faisceau 

30 laser a I'interieur de ladite torche hybride (1) de maniere a empecher les 
projections ou les fumees de soudage de remonter dans la tete de focalisation 
(2). 
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9. Installation selon I'une des revendlcations 6 a 8, caracterisee en 
ce qu'elte comporte des moyens de reglage de position (5) permettant d'ajuster 
la position relative de la torche (1) hybride par rapport aux pieces a souder. 

10. Utilisation d'une torche hybride selon I'une des revendications 1 a 
5 ou d'une installation selon I'une des revendications 6 a 9 pour souder des 
elements de carrosserie automobile, en particulier des flancs raboutes, ou les 
deux bords d'un tube. 
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